we eye your
welding quality

HKSProzesstechimk: GinbH




Automatisierte Uberwachung
des ”Schwélﬁpmzesses




HKSProzesstechinilimibH
Wir entwickeln und produzieren seit mehr al

20 JahrerMesstechnik

U die speziell auf die Bedingungen beim
Schweil3en zugeschnitteist

U unabhangigvom Hersteller

u fur alle Schweil3verfahren




HKSProzesstechnik GmbHwo zulHause?
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Wo sind HKSProdukte imEinsatz ?
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Prozessiberwachung-beim/Schweifden

Messgerate in der Schweil3technik erfullen verschiedene Aufgaben:

Erstellen von Prif- und Verfahrensanweisungen
Kontrolle, ob Parameter eingehalten werden
Unterstitzung beim Einstellen sicherer Prozesskennwerte
Abrechnung, Kalkulation und Uberpriifung von SchweiRaufgaben
Dokumentation der Fertigungsparameter tber die Produktlebensze
Prufung auf Einhalten von Grenzwerten
Uberwachung und Aussortieren fehlerhafter SchweiRteile
Analyse von Schweil3prozessen

ntwicklung neuer Verfahrensvarianten

ibrierung

Spezifische Anforderung bendtigen zugeschnittene Produkte

www.hks-prozesstechnik .de




HKSProdukte sind.:

V unalbiiv&ngig von der eingesetzten

V einfadh

Schwelldtechnik

In der Handhabung

far die Anwendung in der
Schwell3technik

auf die verschi
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WEILLIDASC
Quallity AssuranceSystem

Dokumentieren

Beaufsichtigen

Fehler finden




WELDASC wasiistidas?

automatischer
A SchweiRprozessbeobachter
A Kontrolleur
A Protokollant

ur die Lichtbogenschweil3verfahren
G/MAG, WIG, UP, Plasma 3

www.hks-prozesstechnik .de



WELASC Wirkungsweise

Jeranderunge,,

~rq Lichtbo
Schweil3nahtfehler \m . ge/; Widerspiegelung in den

-

ng der Schweil3parameter mit 25 kHz (bis zu 250 kHz beim Bolzensch
essorgestitzte Verdichtung der Werte zu Prozessmerkmalen mi

Referenzkurven (zeitlich abhangigen Sollprozessmerk
lungsvektoren als Qualitatsnote
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Messwerterfassundiber Sensoren

Schweifistrom [A]




Messwerterfassundgiber Sensoren

SchweiBstrom [A] stationar
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Messwerterfassundiber Sensoren

B b b A . b L M A b B

~ Viele weitere messbare
Prozessgrofen, wie z.B.

A SchweiRgeschwindigkeit
' A Temperatur

A Weg

A Kraft

www.hks-prozesstechnik .de




WEILDQASE Versionen

1. Kompaktversion 2. Schrankversion

Standardgerat zur/ Uberwachung Systeme fii:komplexe Anlagen

von €inwoder zwei Schweil3brennern
A mit mehr als zwei Schweibrennern
A Mehrkopf-UR-Anlagen
A EndlosrohrSchweizanlagen

Pultversion Uni-Schrank

modulare
Version




Dymamische’ Prozessanalyse
aus ‘stromund Spannung Rorenerkemnen

Uberwachung 'durch
Online-Lichtbogenanalyse

Zerlegung in Phasengenaue
Stoffiibergangs- Zustandsan_alyse Merkmalskanal-
phasen auf Basis bildung
Lichtbogenmodell




Dymamische’ Prozessanalyse //
aus ‘stromund Spannung Rorenerkemnen

Erkennbare

Unregelmafigkeiten

= Poren

Nahtlange
Nahtunterbrechung
Durchbrand




Dymamische’ Prozessanalyse
Erkennbare Unregelmaligkeit /h Durchbrand

SchweiBstrom [A]

0 =
K 0 i i = 5
Schweibzpannung [V]
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Dymamische’ Prozessanalyse

Erkennbar: \Nahtunterbrechund,; Drrahtsténung
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Dymamische’ Prozessanalyse
Erkennbare Unregelmaliigkeit!’ o Rorasitat

SchweibBstrom [A]
GO0+
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Applikation - MIG [lLoten Unterboden

Zundfehler fiihren zu einer zeitlichen Verschiebung
des Schweil3prozesses und damit zu einer deutlichen
Uberschreitung der Toleranzgrenzen.

Zundfehler fihren meist zu Nacharbeit
(treten durchschnittlich 1 mal pro Schicht auf)

Zundfehler wurden vom WeldQAS immer erkannt

www.hks-prozesstechnik .de




Applikation - Uberwachung beimMA&Schweilzen

PKW-Querlenker

MAG Schweil3prozess
Schweil3strom: 270 A
Schweil3geschwindigkeit: 100 cm/min
3 mmin 0,18 sec.!!!

180 ms !
Zur Fehlererkennung ist eine
hohe dynamische Auflosung ndotig




Applikation Laserlotery Plasmaschweillden

Uberwachte Parameter

A Laserleistung
Drahtvorschub
eizstrom (Heissdraht)
izspannung (Heissdraht)
ition Fuge
She
Plasmatron)
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Applikation - Widerstandpunktschwéiden

Uberwachte Parameter:

A Strom

Schweiss Zelle

Station Links
G Séaule B links

Schweiss Zelle

Station Rechts 2

G Séule B rechts
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Applikation ¢ Wandlerbaugruppe
beim MAGSchwellden

Poren durch nur geringen Lufteinschluf3

Veranderung in der
KurzschluRdynamik

W
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Uberwachung erkennt Bindefehler




